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K0PPLIN6 VXD VERKTYG F6R SpAnAVSKILJANDB BEARBETNING 

Uppf inn ingens tekniska omrade 

Foreliggande uppf inning hanfor sig till en koppling vid 
5 verktyg for skarande bearbetning, varvid kopplingen innef attar 
tvA samverkande ytor och organ f&r att tvinga ytorna samman, 
varvid ytorna ar prof ilerade med sp&r f6r att medge 
forml&sning mot varandra, varvid varje yta innefattar minst 
tv& upps&ttningar sp&r, varvid varje uppsattning spir har en 
10 huvudriktning, och varvid huvudriktningarna i samma yta 
Strieker sig tv&rs varandra. Uppfinningen h&nfor sig &ven 
separat till ett verktyg, ett skarhuvud och en hillare. 

Teknikens standpunkt 

15 Genom US-A-6, 146, 060 &r forut kand en koppling vid 

verktyg f&r skarande bearbetning, varvid kopplingen innefattar 
tv& samverkande ytor och organ for att tvinga ytorna samman. 
De samverkande ytorna &r profilerade med spAr for att medge 
inbordes forml&sning. Utm&rkande for kopplingen enligt 

20 US-A-6, 146, 060 ar de samverkande ytorna ar anordnade att 

innef atta itminstone fyra separata l&gen i forh&llande till 
varandra . 

Genom DE-C2-34 48 086 &r forut kant ett verktyg for 
invandig svarvning, dar kopplingen mellan skarhuvudet och 
25 h&llaren innefattar en yta med tre stycken radiellt sig 

strackande bommar och en samverkande yta med tre radiellt sig 
strackande sp&r. Detta innebar att de samverkande ytorna kan 
inta tre separata lagen i forh&llande till varandra. 

30 Uppf inningens syf ten och oar drag 

Ett syfte med foreliggande uppf inning ar att anvisa en 
koppling mellan tv& verktygsdelar, vilken koppling kan 
6verf6ra ett stort vridmoment samtidigt som verktygsdelarna 
endast kan inta ett enda lSge relativt varandra. 
35 Syftet med foreliggande uppf inning realiseras medelst en 

koppling, ett verktyg, ett skarhuvud och en hillare som 
erh&llit de i respektive sjalvst&ndigt patentkrav angivna 
sardragen. Fdredragna utf oringsformer av uppfinningen &r 
definierade i de osjalvstandiga patentkraven. 



Kort beskrivning av ritningarna 

Nedan komtner utf dringsf ormer av uppf inningen att 
beskrivas, varvid hanvisning gors till bifogade ritningar, 
dar: 

Fig 1 visar en perspektiwy av den del av en h&llare enligt 

fSreliggande uppf inning som innefattar en kopplingsyta; 
Fig 2 visar en perspektiwy av ett skarhuvud enligt 

foreliggande uppfinning; 
Fig 3 visar en spr&ngvy i perspektiv av ett verktyg enligt 

foreliggande uppf inning; 
Fig 4 visar en sprangvy i perspektiv, i en annan vinkel an Fig 

3, av ett verktyg enligt foreliggande uppfinning; 
Fig 5 visar en perspektiwy av ett verktyg enligt foreliggande 

uppfinning dar de i verktyget ing&ende delarna ar 

sammankopplade ; 

Fig 6 visar en perspektiwy av en alternativ utf 6ringsf orm av 
ett skarhuvud enligt f6religgande uppfinning. 

Detaljerad beskrivning av f or edragna utf or ings former av 
upp f inningen 

Den i Fig 1 visade h&llaren 1 kan exempelvis vara 
tillverkad i st&l eller h&rdmetall. Den i Fig 1 visade fria 
anden av h&llaren 1 innefattar en frontyta 3 och ett gangat 
h&l 5. Frontytan 3 har en cirkular grundform och innefattar 
tv& uppsattningar spAr 7A respektive 7B. Varje uppsSttning 
sp&r 7A respektive 7B tacker generellt halva frontytan 3 och 
innefattar ett antal fr&n varandra Atskilda, identiska raff lor 
eller sp&r 7A respektive 7B, De forsta sp&ren 7A har en forsta 
huvudriktning SI och de andra sp&ren 7B har en andra 
huvudriktning S2 t vilka huvudriktningar SI och S2 ar 
vinkelrata mot varandra. De b&da upps^ttningarna sp&r 7A och 
7B gransar till varandra och overlappar varandra, Varje forsta 
sp&r 7A i den forsta uppsSttningen skar h&llarens 1 mantelyta 
p& tv& stallen medan varje andra sp&r 7B i det andra 
uppsattningen sp&r skar h&llarens 1 mantelyta p& ett st&lle. 
Varje sp&r 7A och 7B har en storsta bredd W och i absoluta 
m&tt har sp&ret en bredd av 0,2 - 2 mm, f oretradesvis ca 1,5 
mm. Varje sp&r har tv& flanker, vilka via en skarp eller 
avrundad overg&ng ansluter till en botten. Vinkeln ligger i 
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intervallet 40° - 80°, f&re trades vis 55° - 60°. Nar det galler 
den narmare utformningen av sp&rens tvSrsnittsgeometri 
hanvisas till relevanta delar av den till US-A-6 , 146 , 060 
horande beskrivningen. 

5 Vid den i Fig 1 visade utf oringsf ormen har den forsta 

uppsattningen sp&r 7A tillverkats genom valsfrasning eller 
slipning med matningsriktningen parallell med den f orsta 
huvudriktningen SI. Darefter har den andra uppsattningen sp&r 
7B bearbetats med samma verktyg i en riktning parallel It med 

10 den andra huvudriktningen S2 . F6r att erh&lla fullt djup i 
varje sp&r 9B i den andra uppsattningen sp&r 7B ar det 
lampligt att verktyget matas in ett stycke i den f orsta 
uppsattningen spar 7A. Darvid kommer verktyget att aven 
bearbeta material som ing&r i den f orsta uppsattningen spSr 

15 7A, vilket framg&r av Fig 1, varvid hela eller delvis 

pyramidformade forsta spetsar 10 bildas vid avslutningen av 
den andra uppsattningen sp&r 7B i den forsta uppsattningen 
sp&r 7A. Vid utf oringsf ormen enligt Fig 1 innefattar den 
forsta uppsattningen tre sp&r 7A medan den andra uppsattningen 

20 innefattar fyra sp&r 7B. Anordnandet av forsta och andra 
uppsattningar sp&r 7A och 7B i frontytan 3 medfor en 
vasentligt storre specif ik yta an om denna yta skulle varit 
plan. 

H&llaren 1 enligt Fig 1 innefattar aven en kanal 11 for 
25 kylmedel, varvid denna kanal 11 mynnar i en fors&nkning 12 hos 
h&llaren l. Betydelsen av kylkanalens 11 lokalisering i 
hillaren 1 kommer att forklaras nedan i beskrivningen. 

Det i Fig 2 visade skarhuvudet 15 enligt foreliggande 
uppf inning ar f oretradesvis tankt att anvandas vid invandig 
30 svarvning. Skarhuvudet 15 kan exempelvis vara tillverkat i 
h&rdmetall, cermet eller snabbstai . Skarhuvudet 15 ar 
generellt cirkularcylindriskt med ett eggparti 16 som stracker 
sig radiellt ut fr&n resten av skarhuvudet 15. Eggpartiet 16 
ar p& sedvanligt satt forsett med sp&n- och slappningsytor . 
35 Skarhuvudet 15 4r aven forsett med ett genomg&ende centrumh&l 
14, vilket ar avsett att samverka med en lasskruv, se nedan. 

Skarhuvudet 15 ar fdrsett med en stodyta 17, vilken 
generellt har cirkular form och innefattar en tredje och en 
fjarde uppsSttning spar. Den tredje uppsattningen innefattar 
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ett antal tredje spar 18A med en tredje huvudriktning S3 medan 
den fjarde uppsattningen innefattar ett antal fjarde apar 18B 
med en fjarde huvudriktning S4, vilka huvudriktningar S3 och 
S4 ar vinkelrata mot varandra. I den visade utforingsf ormen av 
skarhuvudet 15 ar tre <3) tredje spar 18A och tre (3) fjarde 
spar 18B anordnade. Eftersom de tredje och fjarde 
huvudriktningarna S3 och S4 generellt korsar varandra bildas 
hela eller delvis pyramidformade andra spetsar 19, dock med 
visst undantag enligt principen fdr ffireliggande uppf inning. 
Detta kommer att belysas mer ingaende nedan. Nar det galler de 
tredje och fjarde sparens 18A och 18B tvarsnittsgeometri 
hanvisas till vad som ovan beskrivits betraffande de fdrsta 
och andra sparen 7A och 7B. Anordnandet av tredje och f jarde 
uppsattningar spar 18A och 18B i stddytan 17 medfdr en 
vasentligt storre specifik yta an om denna yta skulle varit 
plan. Skarhuvudet 15 enligt Fig 2, med de tredje och fjarde 
uppsattningarna spar i st6dytan 17, kan exempelvis tillverkas 
genom direktpressning eller f ormsprutning och ef terf 61 jande 
sint ring. Nar det gdller uppsattningarna spar kan dessa aven 
astadkommas medelst slipning. 

I den visade utforingsf ormen av skarhuvudet 15 ar den 
inbordes positioneringen av de till skarhuvudet 15 hSrande 
komponenterna sadan att ett imaginart plan som stracker sig i 
axiell led, genom centrum av halet 14 och i den fjarde 
huvudriktningen S4 skar eggpartiet 16, sparet 18B samt den 
avianga klacken 20. 

Ett utomordentligt viktigt sardrag nar det gailer 
sparkonfigurationen hos skarhuvudet 15 ar att det mittersta 
sparet 18B i den fjarde huvudriktningen S4 endast stracker sig 
over en del av st&dytan 17, vilket mer generellt kan uttryckas 
som att i den ena uppsattningen spar 18B stracker sig 
atminstone ett spar endast over en del av st6dytan 17. Detta 
medfor att det bildas en aviang klack 20, vilken ej genombryts 
av det mittersta sparet 18B i den uppsattning spar som har den 
35 fjarde huvudriktningen S4. Skapandet av den avianga klacken 
20, vilken har sin stdrsta utstrackning i den tredje 
huvudriktningen S3, medfdr att skarhuvudet 15 endast kan 
monteras pa ett satt i hailaren 1, vilket inses genom studium 
av sparkonfigurationen for hailarens 1 frontyta 3. 
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For att illustrera monteringen av skarhuvudet 15 p& 
h&llarens 1 frontyta 3 hanvisas till Fig 3-5. S&som framg&r av 
dessa figurer f ixeras skarhuvudet 15 relativt h&llaren 1 via 
en l&sskruv 21, vilken strScker sig genom det genomg&ende 

5 h&let 14 hos skarhuvudet 15 och in i det gangade h&let 5 hos 
h&llaren-l. S&som framg&r av Fig 4 ar skarhuvudet 15 forsett 
med en avsats eller dylikt, i anslutning till det genomg&ende 
h&let 14 , for samverkan med ett huvud hos l&sskruven 21. 

Nar stodytan 17 hos skarhuvudet 15 bringas i kontakt med 

10 frontytan 3 hos h&llaren 1 skall den avl&nga klacken 2 0 hos 

skarhuvudet 15 upptas i det ytterst belagna forsta sp&ret 9A . 
som Strieker sig i den forsta huvudriktningen SI. Genom 
betraktande av sp&rkonf igurationerna hos frontytan 3 och 
stodytan 17 inses att det enda stalle dar den avl&nga klacken 

15 20 kan upptas ar i det ytterst belagna forsta sp&ret 7A i den 
forsta uppsattningen sp&r. D&rmed har risken for att 
skarhuvudet 15 monteras i en felaktig position eliminerats. I 
detta sammanhang skall natnnas att on skarhuvudet 15 monteras i 
en felaktig position relativt hillaren 1 kommer det att ske en 

20 s& kraftig snedstallning av skarhuvudet 15 relativt h&llaren 1 
att det ej Slt mojligt for l&sskruven 21 att antra det gangade 
h&let 5 hos h&llaren 1. 

I Fig 5 visas sk&rhuvudet 15 i monterat lage p& h&llaren 
1. Eftersom skarhuvudet 15 endast kan monteras i en enda 

25 forutbest&md position p& h&l-laren 1 ar det mojligt att anordna 
kylmedelskanalen 11 p& sk satt att fr&n derma utkommande 
kylmedel riktas mot eggpartiet 16 hos skarhuvudet 15. 
Darigenom fdrbattras mojligheterna till en fullgod kylning av 
skareggen nar derma utfor sp&navskil jande bearbetning av ett 

30 arbetsstycke . 

Den i Fig 6 visade alternativa utf oringsf ormen av ett 
skarhuvud 115 enligt foreliggande uppfinning skiljer sig 
principiellt fr&n skarhuvudet 15 enligt ovan genom antalet 
sp&r i varje upps&ttning som ar anordnade i skarhuvudet s 

35 stodyta 117. S&lunda innef attar hos skarhuvudet 115 varje 

uppsattning sp&r 118A, 118B ett ytterligare sp&r jamfort med 
skarhuvudet 15. P& motsvarande satt som vid sk&rhuvudet 5 har 
uppsattningarna sp&r 118A och 118B var sin huvudriktning S3 
respektive S4, vilka Sr vinkelrata mot varandra; Genom att 
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sp&ren 118A och 118B korsar varandra bildas hela eller delvis 
pyramidformade spetsar 119, dock med visst undantag enligt 
principen for foreliggande uppf inning. De b&da mittersta 
sp&ren 118B i den fjarde huvudriktningen S 4 strScker sig 

5 endast over en del av st6dytan 117. Detta raedfor att det 
bildas en avl&ng klack 120, vilken ej genombryts av de 
mittersta sp&ren 118B i den upps&ttning sp&r som har den 
fjarde huvudriktningen S4 . Skapandet av den avl&nga klacken 
120, vilken har sin storsta utstrackning i den tredje 

10 huvudriktningen S3, medfor att skarhuvudet 115 endast kan 

monteras pi ett s&tt i en tillhSrande h&llaren, vilken har en 
sp&rkonf iguration enligt samma principer som h&llaren 1, dock 
passande mot skarhuvudet 115. 

S&som framg&r av Fig 6 ar de n&rmast h&let 114 belagna 

15 pyramidformade spetsarna 119 och det narmast hSlet 114 bel&gna 
partiet av klacken 120 forsedda med en urtagning 122, vilken 
ar anordnad av tillverkningstekniska skal dh det kr&vs ett 
visst m&tt av frig&ng runt h&let 114. 

Generellt galler for verktyget enligt foreliggande 

20 uppfinning och de i detta verktyg ing&ende komponenterna att 
det foretradesvis r6r sig om smh dimensioner. S&lunda ar 
diametern/tvarm&ttet for verktyget/skSrhuvudet/h&llaren 
normalt inom intervallet 5-10 mm. Eggpartiets 16; 116 utstick 
fr&n resten av skarhuvudet 15; 115 Sr normalt inom intervallet 

25 2-5 mm. 

Tankbara modif ikationer av uppf inningen 

Vid de ovan beskrivna utforingsformerna ar den avl&nga 
klacken 20; 120 anordnad pA skarhuvudet 15; 115. Detta innebar 

30 att det allts& i princip ar skarhuvudet 15; 115 som &r 

modif ierat jSmfort med den kSnda teknik som ar beskriven i 
US-A-6, 146, 060. Detta innebar att i princip kan de nya 
skarhuvudena 15; 115 enligt foreliggande uppfinning passa i 
h&llare enligt US-A-6, 146, 060, vilket sjalvklart Sr en 

35 utomordentligt stor f6rdel. Emellertid kan man inom ramen for 
foreliggande uppfinning aven tanka sig att 
sp&rkonfigurationerna byter plats, dvs att frontytan hos 
h&llaren fdrses med en avl&ng klack. 



Vid de ovan beskrivna utfdringsf ormerna har den avl&nga 
klacken 20; 120 givits en placering pA sk&rhuvudet 15; 115 sk 
l&ngt bort fr&n eggpartiet 16; 116 som m&jligt. Emellertid kan 
man inom ramen for uppfinningen aven t&nka sig alternativa 
placeringar av den avlinga klacken p& sk&rhuvudet. S&lunda kan 
den avl&nga klacken fortfarande ha en utstrackning i den 
tredje huvudriktningen S3 men vara belagen narmare eggpartiet 
16; 116. Den avl&nga klacken kan aven ha en utstrackning i den 
fjarde huvudriktningen S4 . Generellt g&ller att vid en 
modif ikation av den avl&nga klackena placering p& skSrhuvudet 
15; 115 m&ste en motsvarande modif ikation av 
sp&rkonf igurationen pk h&llarens 1 frontyta 3 genomforas. I 
det fall den avl&nga klacken Sr placerad p& h&llarens 1 
frontyta 3 ar naturligtvis motsvarande alternativa placeringar 
tankbara, varvid aven i detta fall en modif ikation av 
sp&rkonf igurationen hos skarhuvudets stSdyta ar nddvandig. 
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Paten tkrav 

1. Koppling mellan en forsta del (1) och en andra del (15; 
115) f6r anvandning vid sp&navskiljande bearbetning, varvid 

5 kopplingen innef attar tv& satnverkande ytor (3, 17) och organ 
(21) for att tvinga ytorna (3, 17) samman, varvid ytorna (3, 
17) ar profilerade med spar f6r att medge forml&sning mot 
varandra, varvid varje yta (3, 17) innef attar minst tv& 
uppsattningar sp&r (7A, 7B respektive 18A, 18B) , varvid varje 

10 uppsattning spSr (7A, 7B, 18A, 18B) har en huvudriktning (SI, 

52, S3, S4) , och varvid huvudriktningarna (SI , S2 respektive 

53, S4) i samma yta stracker sig tv&rs varandra, 
kannetecknad av att for b&da ytorna (3, 17) galler 
att upps&ttningarna sp&r (7A, 7B respektive 18A, 18B) ej helt 

15 genomkorsar varandra. 

2. Koppling enligt krav 1, kannetecknad av att den 
ena ytan ar forsedd med en avling klack (20; 120), vilken har 
en utstrackning i en huvudriktning (S3) som ar st6rre an 

20 sp&rbredden (W) i den korsande huvudriktningen (S4) . 

3. Koppling enligt krav 1 eller 2, kannetecknad av 
att huvudriktningarna (SI, S2 respektive S3, S4) i samma yta 
ar vinkelrata mot varandra, 

25 

4. Verktyg for sp&navskil jande bearbetning innef attande en 
koppling mellan en forsta del (1) och en andra del (15; 115) 
enligt kravet 1, varvid kopplingen innef attar tv& satnverkande 
ytor (3, 17) och organ (21) f&r att tvinga ytorna (3, 17) 

30 samman, varvid ytorna (3, 17) ar profilerade med spar for att 
medge formiasning mot varandra, varvid varje yta (3, 17) 
innef attar minst tva uppsattningar spar (7A, 7B respektive 
18A, 18B) , varvid varje uppsattning spar (7A, 7B, 18A, 18B) 
har en huvudriktning (SI, S2, S3, S4) , och varvid 

35 huvudriktningarna (SI, S2 respektive S3, S4) i samma yta 

stracker sig tvars varandra, kannetecknat av att 
for bada ytorna (3, 17) galler att uppsattningarna spar (7A, 
7B respektive 18A, 18B) ej helt genomkorsar varandra. 
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5. Verktyg enligt krav 4, kannetecknat av att den 
ena ytan ar forsedd med en avl&ng klack (20; 120), vilken har 
en utstrackning i en huvudriktning (S3) som ar storre an 
sp&rbredden (W) i den korsande huvudriktningen (S4) . 

.5 • 

6, Verktyg enligt krav 4 eller 5, kannetecknat av 
att huvudriktningarna (SI, S2 respektive S3, S4) i samma yta 
Sr vinkelrata mot varandra. 

10 7. Skarhuvud ing&ende i ett verktyg f6r sp&navskil jande 
bearbetning enligt krav 4, varvid skSrhuvudet (15; 115) 
innefattar en yta (17; 117), vilken kx avsedd att samverka med 
en annan yta (3) som ing&r i verktyget, vilket uppvisar organ 
(21) for att tvinga ytorna (3, 17) samman, varvid ytorna (3, 

15 17) kr profilerade med sp&r fdr att medge forml&sning mot 
varandra, varvid varje yta (3, 17) innefattar minst tv& 
upps&ttningar sp&r (7A, 7B respektive 18A, 18B) , varvid varje 
uppsattning sp&r (7A, 7B, 18A, 18B) har en huvudriktning (SI, 
S2, S3, S4) , och varvid huvudriktningarna (SI, S2 respektive 

20 S3, S4) i samma yta stracker sig tvars varandra, 

kannetecknat av att for skarhuvudets (15; 115) yta 
(17; 117) galler att uppsattningarna sp&r (18A, 18B; 118A, 
118B) ej belt genomkorsar varandra. 

25 8. Skarhuvud enligt krav 7, kannetecknat av att 
ytan (17; 117) ar forsedd med en avl&ng klack (20; 120), 
vilken har en utstrackning i en huvudriktning (S3) som ar 
stdrre an sp&rbredden (W) i den korsande huvudriktningen <S4) . 

30 9. Skarhuvud enligt krav 7 ieller 8, k&nnet^cknat, 
av att huvudriktningarna (S3, S4) i ytan (17; 117) hos 
skarhuvudet (15; 115) ar vinkelrata mot varandra. 

10. H&llare ing&ende i ett verktyg f6r sp&navskil j ande 
35 bearbetning enligt krav 4, varvid h&llaren (1) innefattar en 
yta (3), vilken &r avsedd att samverka med en annan yta (17; 
117) som ing&r i verktyget, vilket uppvisar organ (21) for att 
tvinga ytorna (3, 17) samman, varvid ytorna (3, 17) ar 
profilerade med sp&r for att medge forml&sning mot varandra, 
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varvid varje yta (3, 17) innef attar minst tv& uppsattningar 
sp&r (7A, 7B respektive 18A, 18B) , varvid varje uppsattning 
sp&r (7A, 7B, 18A r 18B) har en huvudriktning (SI, S2 , S3, S4) , 
och varvid huvudriktningarna (SI, S2 respektive S3, S4) i 
5 samma yta str&cker sig tv&rs varandra, kannetecknad 
av att f6r h&llarens (1) yta (3) galler att uppsattningarna 
sp&r (7A, 7B) ej helt genomkorsar varandra. 

11. H&llare enligt krav 10, kannetecknad av att 
10 ytan hos h&llaren ar forsedd med en avl&ng klack, vilken har 

en utstrSckning i en huvudriktning som &r st6rre &n 
sp&rbredden (W) i den korsande huvudriktningen. 

12. H&llare enligt krav 10 eller 11, kannetecknad 
15 av att huvudriktningarna (SI, S2) i ytan (3) hos hillaren (1) 

&r vinkelrata mot varandra. 
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Sammandrag 

Foreliggande uppfinning h&nf6r sig till en koppling 
mellan en fdrsta del (1) och en andra del (15) for anvandning 
vid sp&navskiljande bearbetning, varvid kopplingen innef attar 

5 tvi samverkande ytor (3, 17) och organ (21) for att tvinga 
ytorna (3, 17) samman, varvid ytorna (3, 17) &r profilerade 
med sp&r for att medge forml&sning mot varandra, varvid varje 
yta (3, 17) innefattar minst tv& upps&ttningar sp&r (7A, 7B 
respektive 18A, 18B) , varvid varje uppsattning sp&r (7A, 7B, 

10 18A, 18B) har en huvudriktning (SI, S2, S3, S4) , och varvid 
huvudriktningarna i samma yta (SI, S2 respektive S3, S4) 
str&cker sig tv&rs varandra • Uppfinningen hanfor sig aven 
separat till ett verktyg, ett skarhuvud och en h&llare. 

Utmarkande f6r kopplingen enligt f6religgande uppfinning 

15 ar att f or b&da ytorna (3, 17) galler att uppsattningarna sp&r 
(7A, 7B respektive 18A, 18B) ej helt genotnkorsar varandra. 



(Fig 2) 
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